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® Druckmaschine und Bilderzeugungsverfahren fur eine Druckmaschine 



Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine, die in einem 
Druckwerk einen nahtlosen Blldzyiinder (4) aufwelst, der 
mittels etnes direkten Bilderzeugungsverfahrens Innerhaib 
das Druckwerkes mit einem trockenbaren Polymer (17) 
beschichtet wird. Nach dem Trocknen wird die Oberflachen- 
eigenschaft des auf den Biidzyiinder (4) aufgetragenen 
Polymers (17) mittels sefektiver Laserstrahlung (22) volistfin- 
dig oder bsreichsweise umgewandelt, um ihre Affinitat 
bezogllch einer Druckfarbe zu findern. Der Blldzyiinder (4) 
wird anstelle einas Piattenzyilnders in einer herkdmm lichen 
Offset-Presse verwendat, und zwar entweder im NaS-Off- 
setdruck oder im Trocken-Offsetdruck. Nach dem Drucken 
wird der Blldzyiinder (4) von der mit einem Blld versehenen 
Schicht (17) gereinigt. Die Schicht (17) muB dabei nicht 
vollat&ndig abgetragen werden. Das System ist in bereits 
bestehenden Druckwerken einsetzbar. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Druckmaschi- 
ne sowie ein Bilderzeugungsverfahren zum Erzeugen 
eines Druckbildes auf einem Druckzylinder. 

Bei herkdmmlichen Hthographischen Druckverfahren 
wird Druckfarbe entsprechend der gewilnschten Bild- 
muster auf eine auf einen Plattenzylinder aufgespannte 
Platte aufgebracht Das eingef arbte Bildmuster wird da- 
bei gewdhnlich von der Oberflache der Platte auf einen 
eine zusammendruckbare Oberflache aufweisenden 
Gummizylinder tibertragen. Von dem Gummizylinder 
wird das Bild anschlieBend auf einen Papierbogen Uber- 
tragen. Jede Druckplatte kann dabei ein unterschiedli- 
ches Bild aufweisen, wobei die Druckplatte gewdhnlich 
eine formstabile Tragerplatte ist, beispielsweise eine 
Aluminiumplatte. Die mit einem Bild versehene Alumi- 
niumplatte wird mittels eines VerschluBmechanismus, 
der die Lage zwischen der Platte und der Oberflache des 
Zylinders genau festlegt, auf den Plattenzylinder ge- 
spannt Wenn neue Bilder zu drucken sind, wird der 
VerschluBmechanismus geldst und die das alte Bild auf- 
weisende Druckplatte abgenommen, sowie eine mit ei- 
nem neuen Bild versehene Druckplatte for den nachsten 
Drucklauf aufgespannt 

In der Vergangenheit wurden druckfertige lithogra- 
phische Druckplatten, ahnlich der photographischen 
Entwicklung, auBerhalb der Druckmaschine hergestellt 
indem die erforderlichen farbannehmenden Bildberei- 
che bzw. die wasserannehmenden Nicht-Bildbereiche 
auf geeigneten Druckplattenoberflachen ausgebildet 
wurden. Diese Herstellung kann entweder durch Hand- 
arbeit oder durch im Handel erhaltliche automatische 
Entwicklungs- und Bearbeitungsmaschinen erfolgen. 
Wenn die Druckplatten einmal mit einem Bild versehen 
sind, werden sie in der Regel zu der Druckmaschine 
getragen und von den Maschinenbedienern mittels ei- 
nes an dem Zylinder angeordneten VerschluBmechanis- 
mus auf dem Druckzylinder befestigt Obwohl die An- 
bringung des Druckzylinders gewdhnlich eine manueile 
Betatigung ist, wurden Robotereinrichtungen zum Posi- 
tionieren und Sichern der Druckplatten en twickelt 

Arbeiten, bei denen ein Druckplatten- Bild auBerhalb 
der Druckmaschine hergestellt (Of f -Press- Bilderzeu- 
gung) und manuell befestigt wird, sind auBerst zeitauf- 
wendig und mflhsam. Heutzutage werden gewdhnlich 
mit hoher Geschwindigkeit arbeitende Informations- 
verarbeitungstechnologien in Form von Off-Press- Bild- 
erzeugungssystemen eingesetzt, die all die Daten elek- 
tronisch abarbeiten, die zum direkten Erzeugen der zu 
druckenden Bilder bendtigt werden. Nahezu alle GroB- 
druckvorgange werden gegenwartig mit Hilfe von elek- 
tronischen Off-Press-Bilderzeugungssystemen bewal- 
tigt, die die Mdglichkeit zum direkten digitalen Probe- 
druck vorsehen, indem sie Bildschirmausgaben und Pro- 
beausdrucke verwenden, die aus im Computerspeicher 
gespeicherten digitalen Daten, sowie Text- und digitalen 
Farbtrennungssignalen ,erzeugt werden. Diese Off- 
Press-Bilderzeugungssysteme kdnnen ebenso zum Aus- 
drucken von aus Seiten aufgebauten Bilder verwendet 
werden, die in Form von gerasterten, digitalisierten Si- 
gnalen gedruckt werden sollen. Folglich sind herkdmm- 
liche Bildsysteme, bei denen die Druckbilder auBerhalb 
des Druckwerks auf einer nachtraglich auf einen Druck- 
zylinder aufzubringenden Druckplatte erzeugt werden, 
uneffektiv und teuer. 

Eine Bebilderung in einem Druckwerk (On-Press- 
oder Direkt-Bebilderung) wird mittels eines Verf ahrens 
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zum direkten Erzeugen des gewOnschten Bildes auf der 
Platte oder dem Druckzylinder erreicht Herkdmmliche 
On- Press- Bebilderungssysteme konnen in zwei Arten 
eingeteilt werden. Bei der ersten Art wird eine leere 
5 Platte auf der Druckmaschine befestigt, so daB, wenn 
die Platte einmal mit einem Bild versehen ist, eine neue 
Platte for jedes Bild erforderlich ist Ein Beispiel dieser 
Technologie ist das bekannte GTO-DI-Modell der Fir- 
ma Heidelberger Druckmaschinen AG (Deutschland), 

10 das detailliert im US-Patent 5,339,737 beschrieben ist 
Der Hauptvorteil, verglichen mit der Off- Press- Platten- 
herstellung, ist die erheblich bessere Passergenauigkeit 
zwischen den Druckwerken beim Drucken von Farbbil- 
dern. Ein Nachteil dieses Verfahrens ist jedoch die Not- 

15 wendigkeit fur jedes Bild eine neue Platte verwenden zu 
mttssen, was die Druckkosten erheblich ansteigen laBt 

Bei Druckplatten verwendenden Bebilderungssyste- 
men, die entweder Off-Press oder On-Press mit einem 
Bild versehen werden, ist der Befestigungszylinder mit 

20 einem das Aufspannen der Druckplatte ermdglichenden 
Schlitz versehen, in dem mittels einer Klemmeinrich- 
tung die beiden Plattenenden zusammen an dem Zylin- 
der befestigt werden, wobei sich die Klemmeinrichtung 
durch eine Aussparung in dem Zylinder und einen 

25 Schlitz zwischen den nebeneinanderliegenden Enden 
der Platte hindurch erstreckt Die Aussparung in dem 
Befestigungszylinder bewirkt jedoch, daB der Zylinder 
seine Steifigkeit verliert und anfallig fur Verformung 
und Schwingung wird. Die Schwingung verursacht 

30 Larm und verschleiBt die Lager. Die Lttcke in den Enden 
der Platte fuhrt ebenso zu Papierabfall. 

Eine zweite Art von Direkt- oder On- Press- Bebilde- 
rungssystemen verwendet zum Erzeugen eines Bildes 
den Affinitats-Unterschied von Druckfarbe und Wasser 

35 auf einer entsprechend ausgebildeten Oberflache. Eine 
solche Oberflache kann zum einen die Oberflache eines 
Zylinders sein, die derart behandelt werden kann, dafl 
sie bestimmte Eigenschaften aufweist, oder aber ande- 
rerseits eine dQnne Schicht sein, die auf den Zylinder 

40 aufgebracht wird und bezilglich der Zylinderoberflache 
unterschiedliche Eigenschaften aufweist Ein Beispiel 
dieser Art findet sich im US-Patent 4,718,340, das einen 
hydrophilen Zylinder, der mit einer dunnen Schicht ei- 
ner hydrophoben Fliissigkeit beschichtet ist, beschreibt 

45 Diese hydrophobe Flflssigkeit wird einer selektiven Ab- 
tragung mit einem Laser unterzogen, urn das erwunsch- 
te Bildmuster zu erzeugen, das nachfolgend mit Druck- 
farbe beschichtet wird. Alternativ dazu kann auch ein 
hydrophober Zylinder mittels einer hydrophilen Schicht 

50 beschichtet werden und dann diese hydrophile Schicht 
einer selektiven Abtragung unterzogen werden. Ein 
Nachteil dieses Verfahrens ist die geringe Bestandigkeit 
der flussigen Schicht 
Eine Weiterentwicklung dieser Idee, die die geringe 

55 Bestandigkeit einer flussigen Schicht tiberwindet, ist im 
US-Patent 5,129,321 offenbart, das ein Verfahren zum 
Beschichten eines hydrophilen Zylinders mit einer hy- 
drophoben Substanz beschreibt Diese Substanz wird 
auf den Zylinder aufgeschmolzen, um ihre Bestandigkeit 

6o zu vergrdBern. Das Aufschmelzen kann vor oder nach 
der selektiven Abtragung der Substanz, die den Zylin- 
der in Obereinstimmung mit digitalen Daten beschich- 
tet stattfinden. Nach dem Drucken wird der Zylinder 
gereinigt, wiederbeschichtet und mit einem neuen Bild 

65 versehen. Obwohl dieses Verfahren die Nachteile des 
US-Patents 5339,737 ilberwindet und zugleich vermei- 
det, daB jedesmal eine neue Druckplatte bendtigt wird, 
wenn das Bild gewechselt wird, hat es sich trotzdem 
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nicht in der Druckindustrie durchgesetzt, da erhebliche 
Schwierigkeiten auftraten, den Zylinder vor dem Auf- 
bringen einer neuen Beschichtung vollstandig von der 
alten Beschichtung zu reinigen. Dies bereitet deshalb so 
groBe Problerae, da in jedem System, das darauf ange- 
wiesen ist, daB die Zylinderoberflache und die Beschich- 
tung entgegengesetzte Eigenschaften, wie z. B. hydro- 
phil und hydrophob, aufweisen, der geringste Rest von 
nach dem Reinigen Obrigbleibender Beschichtung die 
Oberflache des Zylinders funktionsunfahig macht Zu- 
dem fahrt jedes Reinigen, das auf einem Reinigen mit 
L6sungsmitteln beruht, zu sich auflesender Beschich- 
tung, die das Ldsungsmittel verunreinigt Ein Reinigen 
mit diesem verunreinigten Ldsungsmittel hat foiglich 
eine diinne, nach dem Reinigen auf dem Zylinder fibrig- 
bleibende Schicht zur Folge. Da die die chemische Affi- 
nitat betreffenden Eigenschaften auf die Oberflachenei- 
genschaf ten bezogen sind, wttrde sogar eine zuriickblei- 
bende monomolekulare Schicht entgegengesetzte Ei- 
genschaften zu denen eines absolut sauberen Zylinders 
zeigen. 

Ein zweites Reinigungsverfahren, das im US- Patent 
4,718340 offenbart ist, das die bilderzeugenden Laser 
zum Reinigen der Oberflache des Zylinders durch Ab- 
tragung verwendet, ist nicht zweckm&Big. Da der Zylin- 
der typischerweise aus Metall oder einem Keramikma- 
terial hergestelit ist, urn wiederholter Laser-Anwendung 
zu widerstehen, weist er eine hohe Warmeleitfahigkeit 
auf. Wenn die zuruckbleibende Beschichtung lediglich 
eine monomolekulare Dicke aufweist, wird der Grofiteil 
der Warme des Lasers direkt von dem Zylinder absor- 
biert, weshalb die Oberflachentemperatur nicht aus- 
reicht, urn die Beschichtung abzuldsen* Die Zugabe von 
iichtabsorbierendem Farbstoffin die Beschichtung ist 
wenig sinnvoll, da alie Farbstoffe bei solchen dilnnen 
Schichten nahezu transparent sind 

Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun- 
de eine Druckmaschine sowie ein Bilderzeugungsver- 
fahren bereitzustellen, mit deren Hilfe Schwingungen 
und Drehresonanzen verringert bzw. beseitigt werden 
kGnnen, ein schnelleres Oberwechseln von einem Bild 
zu einem anderen mdglich ist, eine bessere Druckgenau- 
igkeit erzielt wird, bei hdheren Geschwindigkeiten ge- 
druckt werden kann und die Drucklilcke auf dem Papier 
beseitigt wird, die ansonsten aufgrund der Trennung 
zwischen den Enden der Platte zustande kommt, wenn 
mit einem Bild versehene Druckplatten verwendet wer- 
den. Des weiteren soil die Zeit verringert werden, die 
zum Reinigen und zur erneuten Bilderzeugung auf der 
Oberflache des Zylinders bentttigt wird, sowie ein kom- 
pakter Aufbau bereitgestellt werden, der nur zu einem 
kleinen Teil des Zyimderumfangs Zugang bendtigt und 
somit die Erfindung leicht in bestehende Druckmaschi- 
nen integrierbar macht 

Diese Aufgabe wird geldst durch die Merkrnale der 
PatentansprUche 1 bzw. 15. 

DemgemaB ist eine Druckmaschine zum Erzeugen 
eines Bildmusters vorgesehen, die eine zu bebildernde 
zyiindrische Oberflache, auf der Bildmuster ausgebildet 
werden, und eine in der Nahe des Bildzylinders angeord- 
nete Beschichtungseinheit umfaBt, urn die zyiindrische 
Oberflache in Langsrichtung des Zylinders zu uberfah- 
ren und mit einer dunnen Schicht umwandelbaren Ma- 
terials zu beschichten, dessen Oberflache oder Partien 
davon von einer wasserannehmenden Eigenschaft in ei- 
ne nicht-wasserannehmende Eigenschaft umwandelbar 
ist bzw. sind. Eine das umwandelbare Material trock- 
nende Einheit ist in der Nahe der zu bebildernden zylin- 



drischen Oberflache befestigt, um die Beschichtung aus 
umwandelbarem Material nach der Auftragung auf die 
zu bebildernde zyiindrische Oberflache zu trocknen. Ei- 
ne umwandelbares Material bearbeitende Einrichtung 
5 wird zum Bearbeiten der sich iiber die zu bebildernde 
zyiindrische Oberflache erstreckenden Beschichtung 
aus umwandelbarem Material verwendet, um darauf ein 
gewunschtes Bildmuster von Druckfarbe annehmenden 
Bereichen und Druckfarbe abweisenden Bereichen aus- 

10 zubilden. Ferner sind Einrichtungen zum Beschichten 
der Schicht aus umwandelbarem Material mit Druck- 
farbe vorgesehen. Eine mit einem Gummituch versehe- 
ne zyiindrische Oberflfiche steht in FContakt mit der zu 
bebildernden zylindrischen Oberflache, um das einge- 

15 farbte Bildmuster von der zu bebildernden zylindrischen 
Oberflache auf die mit einem Gummituch versehene 
zyiindrische Oberflache zu (Ibertragen. Eine Reini- 
gungseinheit ist in der Nahe der zu bebildernden Ober- 
flache befestigt und wird betatigt, um die zyiindrische 

20 Oberflache nach der Obertragung des Bildmusters auf 
die mit einem Gummituch versehene zyiindrische Ober- 
flache zu reinigen. 

Vorzugsweise ist das umwandelbare Material ein 
Polymer, beispielsweise ein mittels eines Keton-L6- 

25 sungsmittels verdiinntes tetra-hydro(4H)-pyranyl-modi- 
fiziertes Methylacryiat, sowie die das Polymer bearbei- 
tende Einrichtung eine Strahlungsquelle, beispielsweise 
ein Mehrstrahl- Laser. 
Vorzugsweise ist eine Einrichtung zum Befeuchten 

30 der Polymerbeschichtung mit einer WasserlOsung nach 
dem Umwandeln, jedoch vor dem Einfarben, vorgese- 
hen. 

Die Strahlungsquelle kann in der Nahe der zylindri- 
schen Oberflache befestigt und beweglich sein, um die 
35 zyiindrische Oberflache zu aberfahren, wenn diese sich 
dreht 

Die das Polymer bearbeitende und wie verlangt um- 
wandelnde Einrichtung kann sowohl Warme als auch 
UV-Strahlung, oder eine [Combination beider, verwen- 

40 dea Die Bilderzeugungseinheit kann eine riickseitig an- 
geordnete Mehrkanal-Infrarotquelle verwenden. So- 
wohl die Bearbeitungseinrichtung als auch die Bilder- 
zeugungseinheit sind zusammen auf einem Zusammen- 
bau befestigt, der entlang der Lange der zylindrischen 

45 Oberflache verfahrbar ist, wahrend sich die zyiindrische 
Oberflache dreht Dies ermdglicht es, das Beschichten, 
Trocknen und Abbilden gleichzeitig vorzunehmen und 
dabei die gesamte Oberflache des Zylinders spiralmu- 
sterformig zu bedecken. Die Reinigungsstation kann 

50 ebenfalls zusammen mit dem Zusammenbau angeord- 
net sein, um so die Zylinder in einer spiralfdrmigen Wei- 
se zu reinigen, wobei jedoch auch die Verwendung von 
herkdmmlichen Reinigungseinheiten, die als "Gummi- 
tuch-Wascheinheiten" bekannt sind, vorteilhaft sein 

55 kann. Der Vorteil einer Reinigungseinheit, die zusam- 
men mit der Beschichtungseinheit angebracht wird, be- 
steht darin, daB Teile des Druckzylinders selektiv veran- 
dert werden kdnnen, so z. B. eine einzige Seite eines 
achtseitigen Druckbogens gereinigt, wiederbeschichtet 

60 und mit einem neuen Bild versehen werden kann. Diese 
Ausftihrungsform ist insbesondere dann von Vorteil, 
wenn nur ein Teil der Daten zu andern ist 

Bei der vorliegenden Erfindung wird also ausgenutzt, 
daB lithographisches Drucken nur von den Oberfla- 

65 cheneigenschaf ten der Druckoberflachen abhangt, wes- 
halb es lediglich notwendig ist, die hydrophilen oder 
hydrophoben Eigenschaften von nur einer auBerst diln- 
nen Schicht auf der Oberflache zu verandern, um 



#E 



196 12 927 Al 



6 



Druckfarbe selektiv anzunehmen. Deshalb braucht also 
eine wiederverwendbare Druckoberflache, solange die 
obere Schicht der neu aufgetragenen Beschichtung 
nicht selbst verunreinlgt ist, nicht absolut rein zu sein, 
wie dies bei herkdmmlichen Druckplattentechniken er- 
forderlich ist, die normalerweise eine Oberflache aus 
anodisiertem Aluminium aufweisen, die nach der Plat- 
tenverarbeitung von jeglichem Rest an hydrophober 
Schicht gereinigt werden muB. Dies ist mdglich, da die 
hydrophoben Eigenschaften einer Polymer-Oberflache 
unter Ausnutzung der intensiven Warme der Laser- 
strahlung umgewandelt werden kdnnen. Die Polymer- 
schicht kann dabei auf eine teilweise gereinigte Oberfla- 
che aufgebracht werden, ohne die Oberflachenqualitat 
zu verringern. Dieses Verfahren kann auch bei wasser- 
losem Offset-Druck verwendet werden, wobei dann 
Polymere, wie z. B. Silikone, verwendet werden, die in 
der Lage sind, Druckfarbe abzustofien und selbst aber 
auch immer noch gereinigt werden kdnnen. 

Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezugnahme 
auf die beiliegenden Zeichnungen naher erlautert und 
beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Druck- 
werks einer Druckmaschine, die entsprechend der Erfin- 
dung ausgefuhrt ist; und 

Fig. 2-a bis 2-e die Schritte zum Erzeugen eines neuen 
Bildes auf der Oberflache eines Druckzylinders, um ei- 
nen Druckbogen neu zu bedrucken. 

Bei den Fig. 1 und 2-a bis 2-e bezeichnen gleiche Be- 
zugszeichen gleiche Teile. Fig. 1 stellt ein Druckwerk 
einer Druckmaschine dar, bei der Papier 1 entweder in 
Form von Bdgen oder einer Papierrollenbahn zwischen 
einem Druckzylinder 2 und einem Gummituchzytinder 3 
entsprechend einem WalzenpreBdruck geftihrt wird. 
Der Gummizylinder 3 wirkt dabei mit einem Bildzylin- 
der 4 zusammen, der in einer herkdmmlichen Druckma- 
schine den Plattenzylinder ersetzt Der Hauptunter- 
schied zwischen dem Bildzylinder 4 und einem ublichen 
Plattenzylinder ist dabei, daB der Bildzylinder 4 ein 
nahtloser Zylinder ist, der in der Lage ist, schneller zu 
laufen, ohne dabei Schwingungen zu erzeugen, wahrend 
ein Plattenzylinder, der eine sich fiber die Lange des 
Bildzylinders erstreckende Aussparung zum Festklem- 
men der Druckplatte aufweist, eine Unwucht zur Folge 
hat, wodurch bei hdheren Umlaufgeschwindigkeiten 
Schwingungen auftreten. Der Bildzylinder 4 wird von 
einem Wasser/Druckfarben-System eingefarbt, das 
Feuchtwerkwalzen 5 und Farbwalzen 6 aufweist Die 
Walzen 5 und 6 schlieBen sich zu Farbwerken zusam- 
men, die als "integrierte 1 * Einfarbkette bekannt sind Al- 
ternativ kann die Druckmaschine bei wasserloser Off- 
setdruck-Betriebsart (auch bekannt als "Trocken-Off- 
setdruck") betrieben werden, bei der die Feuchtwerk- 
walzen 5 nicht gebraucht werden. Bis zu diesem Punkt 
ist die Druckmaschine herkommlich und wohlbekannt 
Eine Reinigungseinheit 7 ist neben dem Bildzylinder 4 
befestigt und in der Lage, das meiste der Druckfarbe, 
des Wassers und der mit einem Bild versehenen Schicht, 
die bei einem vorherigen Drucklauf verwendet worden 
sind, abzuwaschen. Die Reinigungseinheit 7 gleicht den 
in modernen Druckmaschinen verwendeten, wohlbe- 
kannten ' , Gummituch-Wascheinheiten ,, , die dazu dienen, 
den Gummituchzylinder zwischen den Drucklaufen zu 
reinigen, jedoch mit der Ausnahme, daB zusatzliche Ld- 
sungsmittel hinzugefOgt werden mttssen, um den GroB- 
teil der mit einem Bild versehenen Schicht abzuldsen. 
Zusatzliche Reinigungseinheiten kdnnen verwendet 
werden, um den Gummituchzylinder 3 und andere Zy- 



linder gemaB den Anforderungen einer modernen 
Druckmaschine zu reinigen. 

Eine Linearfuhrung 9 ist feststehend und parallel zu 
dem Bildzylinder 4 befestigt Ein verfahrbarer Schlitten 
5 8 ist entlang des Bildzylinders 4 unter der Steuerung 
eines Motors 11 und einer Schraubenspindel 10 verfahr- 
bar. Die Bewegung des Bildzylinders 4 und des Motors 
11 werden unter Verwendung eines Drehgebers in einer 
Weise synchronisiert, die ahnlich der aller Trommel- 

io Bilderzeugungsvorrichtungen ist Solche Trommel-Bild- 
erzeugungsvorrichtungen sind wohlbekannt und sind 
seit einigen Jahren im Handel erhaitlich. Deshalb wer- 
den keine weiteren Details zur Synchronisierung und 
zum Gebrauch der Bilddaten angegeben. 

15 Eine Beschichtungseinheit 12, eine Trockeneinheit 13 
und eine Bilderzeugungseinheit 14 sind auf dem Schlit- 
ten 8 befestigt und in der Lage, die voile Lange des 
Bildzylinders 4 zu Qberfahren. Nachdem der Bildzylin- 
der 4 gereinigt worden ist, sprilht die Beschichtungsein- 

20 heit 12 eine Polymerldsung auf den Bildzylinder 4. Alter- 
nativ kann die Polymerldsung, ahnlich der Druckfarben- 
auftragung, aber auch mittels einer Walze aufgetragen 
werden. Da das Polymer kurz nach seiner Auftragung, 
d. h. in der Regel kurzer als eine Minute, mit einem Bild 

25 versehen werden muB, ist das Trocknen der flussigen 
Polymerldsung zu beschleunigen. Das Trocknen wird 
mittels Warme beschleunigt, d h. entweder durch Be- 
strahlung oder heiBe Luft, die durch die Trocknungsein- 
heit 13 erzeugt wird. Die Verwendung von UV-Licht 

30 zum Beschleunigen des Trocknens ist ebenso mdglich, 
aber weniger wunschenswert, da das UV-Trocknen zu 
vernetzten Polymeren fuhrt, die mittels der Reinigungs- 
einheit 7 schwieriger zu reinigen sind. Die Dicke der 
Polymerschicht betragt typischerweise zwischen 1 und 

35 10 Mikrometer, weshalb die Menge von zu trocknen- 
dem Material klein und die fur das Trocknen erf orderli- 
che Energiemenge niedrig ist, sogar bei schnellem 
Trocknen. 

Nach dem Trocknen wird auf der Polymeroberfiache 

40 mittels eines Mehrkanal-Laserkopfes 14 ein Bild er- 
zeugt. Um die vollstandige Oberflache des Bildzylinders 
4 innerhalb kurzer Zeit (in der GrdBenordnung von ein 
oder zwei Minuten) mit einem Bild zu versehen, ist eine 
groBe Anzahl von Strahlen notwendig, ebenso wie eine 

45 relativ hohe Leistung. Bilderzeugende Mehrstrahllaser 
sind wohlbekannt Beispielsweise wird bei der vorlie- 
genden Erfindung eine Laseranordnung verwendet, wie 
sie in dem US-Patent 4,743,091 beschrieben ist Die An- 
zahl der bendtigten Strahlen hangt dabei von der bend- 

50 tigten Bilderzeugungszeit, der Leistung und der maxi- 
malen Drehgeschwindigkeit des Bildzylinders 4 ab. 
Wahrend das Reinigen, das Beschichten und das Bilder- 
zeugen durchgefOhrt werden, befindet sich die Druck- 
maschine in der w Nicht-Gegendruck w -Betriebsart In 

55 dieser Betriebsart beruhrt der Bildzylinder 4 keinen der 
anderen Zylinder (ebenso wie zum Vergleich ein Plat- 
tenzylinder in der M Nicht-Gegendruck"-Betriebsart). 
Nach der Bilderzeugung (Bebilderung) wird die Druck- 
maschine auf w Gegendruck n -Betriebsart geschaltet und 

60 der Bildzylinder 4 in der herkdmmlichen oder wasserlo- 
sen Offset- Weise eingefarbt Eine detaillierte Erklarung 
dieser Schritte ist in den Fig. 2-a bis 2-e dargestellt 

In Fig. 2-a ist dargestellt, daB das alte Bild, welches 
beim herkdmmlichen Offset-Druck aus Wasserberei- 

65 chen 20 und getrockneter, mit Druckfarbe 19 bedeckter 
Polymerschicht 17 besteht mittels einer herkdmmli- 
chen, automatischen Gummituch-Wascheinheit 7, die 
normalerweise zum Reinigen von Gummituchzylindern 
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verwendet wird, abgeldst wird. Die Gummituch-Wasch- 
einheit 7 umfaBt ein erneuerbares Wischmaterial 15, das 
gewdhnlich von einer Walze zu einer anderen gefahrt 
wird und ein Lfisungsmittel 16, das zum Befeuchten der 
Walze verwendet wird Da der Zylinder 4 seibst unemp- 
findlich gegen Ldsungsmittel ist und vorzugsweise aus 
Metall ist, kann irgendein geeignetes Ldsungsmittel ver- 
wendet werden, das in der Lage ist, die alte Druckf arbe 
19 sowie die mit einem BUd versehene Polymerschicht 
17 aufzuldsen. Die Reinigung braucht nicht perfekt zu 
sein, so daB eine sehr dQnne Schicht der zurUckbleiben- 
den Polymerbeschichtung 18, die mit etwas Druckfarbe 
vermischt ist, auf dem Bildzylinder 4 verbleiben kann. 
Wiederholtes Saubern kann die Dicke der Rest-Poly- 
merbeschichtung 18 hdchstens verringern, aber nicht 
beseitigen, da das Ldsungsmittel seibst mit Druckfarbe 
und Polymer verunreinigt ist, wodurch sich stets ein 
RQckstand auf dem Zylinder 4 ergibt Vorteilhafterweise 
ist dabei erfindungsgem&B eine derartige sorgf&ltige 
Sauberung nicht notwendig und solange die zuruckblei- 
bende Polymerbeschichtung 18 erheblich dQnner ist als 
die Originalschicht der getrockneten Polymerschicht 17, 
kann das Verfahren stets wiederholt werden. 

Fig. 2-b zeigt, dafl eine neue Polymerschicht 17 mit- 
tels einer mit einer Sprtthdlise ausgestatteten Beschich- 
tungseinheit 12 aber der zurUckgebliebenen Polymer- 
beschichtung 18 aufgetragen wird Alternativ dazu kann 
die Schicht auch mit einer Walze oder irgendeinem an- 
deren herkommlichen Verfahren aufgetragen werden. 
Vorzugsweise ist das Polymer ein thermoplastisches 
Material und mit einem Ldsungsmittel verdOnnt Die 
Trocknungseinheit 13 verwendet Strahlungs-Warme, 
um das Ldsungsmittel zu verdampfen und die Polymer- 
schicht 17 zu harten. Als Alternative kann HeiBluft oder 
UV-Strahlung verwendet werden, um die Polymer- 
schicht 17 zu trocknen. Dabei werden entweder lineare 
oder vernetzte Poiymere ausgebildet, wobei der Nach- 
teil der vernetzten Poiymere darin liegt, daB sie relativ 
schwierig zu reinigen sind. Wenn wasserloses Drucken 
angewendet wird, sind die meisten der SlabstoBenden 
Materialien vernetzt Die Dicke der Polymerschicht 17 
betrSgt typischerweise 2 bis 10 Mikrometer, jedoch 
kdnnen auch Schichten verwendet werden, die diinner 
als 1 Mikrometer sind, wenn ihre Bestandigkeit entspre- 
chend ausreichend ist. 

Wie in Fig. 2-c dargestellt ist, wird das getrocknete 
Polymer mittels eines Mehrkanal- Laser kopfes 14 ent- 
sprechend zu den auBerhalb der Druckmaschine vorbe- 
reiteten oder abertragenen digitalen Dateien 23 selektiv 
angesteuert Vorzugsweise ist die Reaktion rein ther- 
misch, so daB irgendein Lasertyp verwendet werden 
kann. Laserdioden, die in der Nahe des Infrarotbereichs 
arbeiten, sind die bevorzugte Warme- oder Strahlungs- 
quelle. Vorzugsweise wird der Zylinder mit einer Aufld- 
sung von 2400 dpi mit einem Bild versehen. Das Verrin- 
gern der Aufldsung reduziert die Bilderzeugungszeit in 
den meisten Fallen nicht, da das Verfahren durch die 
Menge der benotigten Strahiungsenergie begrenzt wird 
und nicht durch die Datengeschwindigkeit FQr her- 
kdmmliches Drucken bendtigten die getesteten Poiy- 
mere zwischen 0,1 J/cm 2 und 0,2 J/cm 2 , wahrend die 
Energie fur wasserloses Drucken zwischen 0,4 J/cm 2 
und Ofi J/cm 2 betrug. Wenn ein 10 W-Laser auf einer 
Acht-Seiten-Druckmaschine (80 cm x 100 cm Druckbo- 
gengrdBe) verwendet wird, schwankt die erforderliche 
Zeit zum Erzeugen des Bildes im gtinstigsten Fall von 
(80 cm x 100 cm x 0,1 J/cm 2 ): 10 W » 80 Sek bis zu 
(80 cm x 100 cm x 0,8 J/cm 2 ) : 10 W = 640 Sek im 



schlechtesten Fall, wobei das wasserlose Druckpolymer 
mit der niedrigsten Sensitivitat verwendet wurde. Diese 
Zeiten kdnnen somit nur durch das Verwenden eines 
leistungstarkeren Laserkopfes verkurzt werden und 
5 sind typischerweise nicht durch die Datengeschwindig- 
keit des Bebilderungssystems begrenzt Der Laserstrahl 
22 wandelt das Polymer von hydrophob zu hydrophil 
bzw. von wasserabstoBend zu wasserannehmend um. 
Das Polymer wird mit einer groBen Menge von RuB- 

io farbstoff oder laserstrahlabsorbierendem Farbstoff ver- 
mischt, um das meiste der Laserenergie in einer vor- 
zugsweise 1 bis 2 Mikrometer betragenden, dflnnen 
Schicht zu absorbieren. Die Temperatur in dieser 
Schicht erreicht leicht 600° C und mehr, wodurch die 

15 chemische Zusammensetzung einfach modifiziert wer- 
den kann. Die umgewandelte Oberflachenschicht 21 
weist bezQglich Druckfarbe und Wasser eine unter- 
schiedliche Ai finitat auf, die so unterschiedlich wie mdg- 
lich von der nicht umgewandelten Polymerbeschichtung 

20 17 ist Um zu drucken, wird die Druckmaschine auf "Ge- 
gendruck"-Betriebsart geschaitet, was dazu fuhrt, daB 
der Bildzylinder 4 mit dem Gumrnituchzyiinder 3 und 
dem Farbwerk 6 in Eingrif f gelangt 
In Fig. 2-d ist dargestellt, wie die Feuchtwerkwalzen 5 

25 Feuchtwasser 20 auf die hydrophilen Bereiche aufbrin- 
gen, denen die Farbwerkwalzen 6 folgen, die Druck- 
farbe 19 auf die hydrophoben Bereiche auftragen. Da 
die Polymerbeschichtung 17, wenn sie sich bis auf den 
Bildzylinder 4 abnutzt, in den umgewandelten Bereichen 

30 21 nicht sehr bestandig ist, muB die Oberflache des Bild- 
zylinders 4 eine hydrophile Oberflache, wie z. B. anodis- 
iertes Aluminium, aufweisen. 

In dem alternativen Ausfflhrungsbeispiel, dem was- 
serlosen Offset-Druck, werden die Feuchtwerkwalzen 5 

35 nicht verwendet Ein zweites alternatives Ausfuhrungs- 
beispiel verwendet integriertes Einfarben. Dabei wird in 
einem integrierten Farbwerk eine Druckfarbe/Wasser- 
Emulsion aufgetragen. Ab diesem Zeitpunkt schreitet 
das Drucken auf herkdmmliche Weise fort, und zwar bis 

40 das gedruckte Material gewechselt werden muB. FQr 
Mehrfarbendmck werden mehrere Druckwerke ver- 
wendet Die On-Press-Bilderzeugung weist erheblich 
verbesserte Farb0berdeckungen bzw. Farbgenauigkei- 
ten auf, da alle durch das Befestigen der Platte bewirk- 

45 ten Passer- oder Deckungsf ehler beseitigt werden. 

Bezugnehmend auf die Fig. 2-e kdnnen die umgewan- 
delten Partien der Polymerschicht 17, wahrend sie im- 
mer noch hydrophil sind, in der Wasserldsung 20 ldslich 
gemacht werden, so daB die Wasseriasung das sich dar- 

50 unter befindliche Polymer schnell ablest und sich bis 
nach unten auf die Oberflache des naht losen Bildzylin- 
ders 4 erstreckt Zu der Wasserldsung kdnnen Additive 
hinzugefugt werden, um eine noch bessere Abldsung 
des umgewandelten Polymers zu gewahrleisten. Vor- 

55 ausgesetzt das Material des Zylinders ist seibst hydro- 
phil, wird das Wasser die Oberflache des Zylinders be- 
decken und zwischen den hydrophoben Bereichen des 
Polymers vermischt bleiben. Materialien, die zum einen 
hydrophil und zum anderen geeignet fUr den nahtlosen 

60 Zylinder sind, sind anodisiertes Aluminium, Chrom, Nik- 
kei, Stahl und Keramiken, wie z. B. Aluminiumoxid 
(AI2O3) und Zirkondioxid (Zr02>. Zirkondioxid ist insbe- 
sondere vorteilhaft, da es sehr bestandig, hydrophil und 
temperaturfest ist, wahrend es zudem eine niedrige 

65 thermische Leitfahigkeit aufweist Eine niedrige thermi- 
sche Leitfahigkeit minimiert die Menge der zum Aufhei- 
zen der Polymerschicht 17 bendtigten Laserenergie, um 
die chemische Umwandlung einzuleiten. Da das umge- 
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wandelte Polymer ebenso wie die Zylinderoberflache 
hydrophil ist, ist beim Drucken, wenn die Beschichtung 
sich bis zur Zylinderoberflache abnutzt, kein qualitati- 
ver Unterschied wahrnehmbar. 

Viele verschiedene Polymerzusammensetzungen 5 
kdnnen verwendet werden, da die meisten Polymere 
hydrophob sind und viele davon hydrophil (oder weni- 
ger hydrophob) werden, wenn sie auf eine Temperatur 
erhitzt werden, die ausreichend ist, um sie zu zersetzen. 
Viele Polymere absorbieren jedoch im Infrarot-Spek- 10 
tram nicht gut, so daB ein geeigneter absorbierender 
Farbstoff oder RuBfarbstoff mit dem Polymer vermischt 
werden muB. Eine geeignete Auswahl von absorbieren- 
den Farbstoff en ist in der US-Patentschrift 5,126,760 
angegeben, die ebenso bei der vorliegenden Erfindung 15 
verwendet werden kdnnen. Wenn ein Laser mit langer 
Wellenlange, wie z. B. ein CO2- Laser, verwendet wird, 
werden die absorbierenden Farbstoffe jedoch nicht be- 
ndtigt 

In dem bevorzugten AusfOhrungsbeispiel ist das Poly- 20 
mer ein tetra-hydro(4H)-pyranyl-modifiziertes Methyl- 
acrylat (erhaltlich von der Firma 3M, Minnesota). Das 
Polymer wandelt sich, wenn es durch einen Laserstrahi 
erhitzt wird, von hydrophob zu hydrophil um, wobei es 
gleichzeitig wasserldslich wird Eine detailliertere Eror- 25 
terung bezQglich Zusammensetzung und Eigenschaften 
dieser Polymere ist in den US-Patentschriften 5,102,771, 
5,225,316 und 5,314,785 dargestellt Das Polymer ist in 
vielen organischen Ldsungsmitteln idslich, insbesondere 
in Ketonen. 30 

Dieses verwendete Polymer ist beispielsweise eine 
Druckplattenbeschichtung, die von der Firma 3M (Min- 
nesota, USA) erhaltlich ist Diese Beschichtung ist be- 
reits mit einem Infrarotlicht absorbierenden Farbstoff 
und dem Ldsungsmittel vorgemischt Es ist ein tetra-hy- 35 
dro(4H)-pyranyl-modifiziertes Methylacrylat, das mit- 
tels eines Keton-Ldsungsmittels verdQnnt ist Dem 
Gummituch-Wascheinheit-Ldsungsmittel wird Aceton 
zugegeben. Der verwendete Bilderzeugungs-Laserkopf 
ist ein Creo-Warmelaserkopf (von Creo Products Inc., 40 
British Columbia, Kanada). Dieser 240-Kanal-Laserkopf 
weist eine Ausgangsleistung von 18 W auf. Die Bilder- 
zeugungssensitivitat fur eine Drucklauflange von ttber 
50.000 Drucken betrug 0,15 J/cm 2 . Die Bebilderungszeit 
betrug ungefihr eine Minute fur einen Bereich von 45 
80 cm x 100 cm (80 cm Umfang, 100 cm Lange). 

Die Aufldsung betrug 2400 dpi und die DatenUbertra- 
gungsgeschwindigkeit etwa 15 MB/Sek. Der Bildzylin- 
der 4 rotierte wahrend der Bebilderung mit ungefahr 
4000 U/min. 50 

Wahrend ein Laser die bevorzugte Quelle ist, kdnnen 
Breitbereichslichtquellen, wie z.B. Bogenlampen, in 
Verbindung mit Lichtsteuerungseinrichtungen verwen- 
det werden, um die erforderliche Strahlung zu liefern. In 
diesem Fall kann der Photoneffekt der Strahlung zu- 55 
satzlich zu dem Heizeffekt verwendet werden. Bei- 
spielsweise kann ultraviolettes Licht zum Aktivieren des 
Vernetzens eines Polymers verwendet werden, um so 
die farbtragenden Bereiche 19 nicht-ldslich zu machen. 

Ob das Polymer nun Idslich gemacht ist oder nicht, ist 60 
auf alle Falle ein perfektes Saubern nicht verlangt, da 
die neue Schicht durch die alte Schicht nur sehr gering- 
fflgig verunreinigt wird. Zum Beispiel ist die Schicht, die 
nach dem Verwenden einer Gummituch-Wascheinheit 
zurflckgelassen wird, 1 bis 5 Nanometer dick, wahrend 65 
die Dicke der neuen Schicht 1 bis 10 Mikrometer be- 
tragt Somit liegt eine Verunreinigung von unter 0,1% 
vor, die die Eigenschaften der Schicht stofflich nicht 
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betreffen. 

Obwohl die bevorzugte Beschichtung ein Polymer ist, 
kann auch jedes andere umwandelbare Material ver- 
wendet werden, das in der Lage ist, schnell zu trocknen 
und dessen Oberfiache selektiv von hydrophil zu hydro- 
phob oder auch von hydrophob zu hydrophil umge wan- 
delt werden kann. Von weiterem Vorteil ist der geringe 
Platzbedarf der Vorrichtung, so daB sie einfach in be- 
reits bestehende Druckmaschinen integriert werden 
kann, insbesondere an der Stelle, die bisher fur Platten- 
wechseivorrichtungen bendtigt wurde. 

PatentansprUche 

1. Druckmaschine zum Erzeugen eines Bildmusters 
direkt im Druckwerk, umfassend: 

a) eine zu bebildernde zylindrische Oberfiache 
(4), auf der Bildmuster ausgebildet werden, 

b) eine Beschichtungseinheit (12), die in der 
Nahe der zu bebildernden zylindrischen Ober- 
fiache (4) angeordnet ist, um sich flber die zy- 
lindrische Oberfiache (4) zu bewegen und die- 
se mit einer dttnnen Schicht (17) aus umwan- 
delbarem Material zu versehen, wobei deren 
Oberfiache oder Bereiche dieser Oberfiache 
von einer ersten wasseransprechenden Eigen- 
schaft zu einer zur ersten wasseransprechen- 
den Eigenschaft entgegengesetzten Eigen- 
schaft umwandelbar ist bzw. sind, 

c) eine das umwandelbare Material trocknen- 
de Einheit (13), die in der Nahe der zu bebil- 
dernden zylindrischen Oberfiache (4) angeord- 
net und in der Lage ist, dieses Material zu be- 
handeln, bis es getrocknet ist, 

d) eine das umwandelbare Material umwan- 
delnde Einrichtung (14) zum Umwandeln der 
Materialschicht (17) auf der zu bebildernden 
zylindrischen Oberfiache (4), um darauf ein ge- 
wtinschtes Bildmuster aus Druckfarbe tragen- 
den Bereichen und Druckfarbe abweisenden 
Bereichen auszubilden, 

e) eine Einrichtung (6) zum Beschichten der 
umwandelbaren Materialschicht (17) mit 
Druckfarbe, um darauf ein eingefarbtes Bild 
auszubilden, 

f) Einrichtungen (2, 3) zum Obertragen des ein- 
gefarbten Bildes auf Papier (1), und 

g) eine Reinigungseinheit (7), die in der Nahe 
der zu bebildernden zylindrischen Oberfiache 
(4) angeordnet und in der Lage ist, die zylindri- 
sche Oberfiache (4), die wenigstens einen we- 
sentlichen Teil des umwandelbaren Materials 
nach der Obertragung des Bildmusters auf ei- 
nen Gummituchzylinder (3) aufweist, zu reini- 
gen. 

2. Druckmaschine nach Anspruch 1, bei der die auf 
die zylindrische Oberfiache (4) aufgetragene Be- 
schichtung (17) bereichsweise hydrophobe bzw. hy- 
drophile Eigenschaften aufweist 

3. Druckmaschine nach Anspruch 1, bei der die auf 
die zylindrische Oberfiache (4) aufgetragene Be- 
schichtung (17) bereichsweise wasserldsliche bzw. 
wasserunldsliche Eigenschaften aufweist 

4. Druckmaschine nach einem der Ansprilche 1 bis 
3, bei der die auf die zylindrische Oberfiache (4) 
aufgetragene Beschichtung (17) mittels einer Strah- 
lungsquelle (14) bearbeitet wird. 

5. Druckmaschine nach Anspruch 4, bei der die 
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Strahlungsquelle (14) ein Mehrstrahl-Laserkopf ist 

6. Druckmaschine nach Anspruch 4, bei der die 
Strahlungsquelle (14) eine Kombination aus einer 
Breitbereichslichtquelle und Lichtsteuereinrichtun- 
gen ist 5 

7. Druckmaschine nach einem der Anspniche 1 bis 

6, bei der die auf die zylindrische Oberfiache (4) 
aufgetragene Polymer-Beschichtung (17) ein tetra- 
hydro-pyranyl-modifizienes Methylacrylat ist, das 
mittels eines Keton-Ldsungsmittels verdtinnt ist io 

8. Druckmaschine nach einem der Anspniche I bis 

7, bei der Einrichtungen (5) vorgesehen sind, urn die 
Polymerbeschichtung (17) nach dem Erzeugen ei- 
nes Bildes und vor dem Einfarben mit einer Was- 
serldsung zu befeuchten. 15 

9. Druckmaschine nach einem der AnsprUche 1 bis 

8, bei der die auf die zylindrische Oberfiache (4) 
aufgetragene Polymer-Beschichtung (17) auf Sili- 
kon basiert 

10. Druckmaschine nach einem der Ansprttche 1 bis 20 

9, bei der die zu bebildernde zylindrische Oberfia- 
che (4) von einem nahtlosen Bildzylinder gebildet 
ist 

11. Druckmaschine nach Anspruch 10, bei der die 
Strahlungsquelle (14) in unmittelbarer Nahe des 25 
nahtlosen Bildzylinders (4) und entlang der Zylin- 
deriangsachse verfahrbar angeordnet ist, wenn sich 
der Bildzylinder (4) dreht 

12 Druckmaschine nach Anspruch 10 oder 11, bei 
der die Einrichtung (3), auf die ein eingef arbtes Bild 30 
des Bildzylinders (4) Qbertragen wird, ein Gummi- 
tuchzylinder ist, der eine kompressible Oberfiache 
aufweist 

13. Druckmaschine nach einem der Ansprtiche 1 bis 

12. bei der die Beschichtungs- Einrichtung (12) eine 35 
SprUheinrichtung ist, die in unmittelbarer Nahe der 
zu bebildernden zylindrischen Oberfiache (4) ange- 
ordnet ist und aber diese Oberfiache bewegbar ist 

14. Druckmaschine nach einem der Ansprtiche 1 bis 

13. bei der die Strahlungsquelle (14), die Beschich- 40 
tungseinheit (12) und die Trocknungseinheit (13) 
nebeneinander auf einer Schraubenspindel (10) an- 
geordnet und entsprechend der Drehung der 
Schraubenspindel (10) entlang der Lange der zu 
bebildernden zylindrischen Oberfiache (4) beweg- 45 
bar sind 

15. Bilderzeugungsverfahren fur eine Offset- 
Druckmaschine mit einem zu bebildernden Bildzy- 
linder (4), das folgende Schritte umfaBt: 

a) Reinigen des Bildzylinders (4); 50 

b) Auftragen einer dtinnen Schicht (17) eines 
umwandelbaren Materials auf eine zylindri- 
sche Oberfiache des Bildzylinders (4), wobei 
das umwandelbare Material in der Lage ist 
seine Affinitat bezOglich Ol und Wasser ent- 55 
sprechend der Umwandlung seiner Oberfiache 
zu andern; 

c) Trocknen des umwandelbaren Materials, um 
es zu verfestigen; 

d) vollstandiges oder bereichsweises Umwan- so 
deln der Oberfiache des umwandelbaren Ma- 
terials, um darauf entsprechend den zu druk- 
kenden Zeichen ein Bildmuster auszubilden; 
und 

e) Of fset-Drucken der auf der umwandelbaren 65 
Material -Oberfiache zu einem Bildmuster aus- 
gebildeten Zeichen, wobei die unterschiedli- 
chen Affinitaten der umgewandelten und 
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nicht-umgewandelten Bereiche bezflglich ei- 
ner Druckfarbe verwendet werden, um die 
farbannehmenden Bereiche festzulegen, sowie 
das jeweilige Wiederholen aller obiger Schrit- 
te, wenn die zu druckenden Zeichen geandert 
werden. 

16. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 15, bei 
dem das umwandelbare Material ein Polymer ist. 

17. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 16, bei 
dem das Umwandeln durch Bestrahlen der Poly- 
mer-Oberfiache vorgenommen wird. 

18. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 17, bei 
dem das Bestrahlen mittels einer Mehrstrahl-La- 
sereinheit (14) vorgenommen wird. 

19. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
sprUche 15 bis 18, bei dem ein nahtloser Bildzylin- 
der (4) mittels eines mit einem Keton-L6sungsmit- 
tel verdunnten Polymers aus tetrahydro-pyranyl- 
modifiziertem Methylacrylat beschichtet wird. 

20. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
sprtlche 15 bis 19, bei dem das Drucken Nafl-Off- 
set-Drucken ist 

21. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
sprQche 15 bis 19, bei dem das Drucken wasserloses 
Offset-Drucken ist 

22 Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 21, bei 
dem das verwendete Polymer auf Silikon basiert 

23. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
sprtlche 15 bis 22, bei dem das Trocknen ein Erhit- 
zen der Oberfiache der Polymerbeschichtung (17) 
umfaBt 

24. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
sprttche 15 bis 23, bei dem die Dicke der Polymer- 
beschichtung (17) zwischen 1 und 10 Mikrometer 
betragt 

25. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
sprUche 15 bis 24, bei dem das Polymer vor dem 
Auftragen der dtinnen Schicht mit einem RuBfarb- 
stoff vermischt wird 

26. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
spniche 15 bis 25, bei dem das Polymer vor dem 
Auftragen der dtinnen Schicht mit einem die Laser- 
strahlen absorbierenden Farbstoff vermischt wird. 

27. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 15, bei 
dem eine dtinne Schicht eines umwandelbaren Ma- 
terials auf eine zylindrische Oberfiache des Bildzy- 
linders (4) aufgetragen wird, wobei das Material 
entweder hydrophob oder hydrophil ist und die Zy- 
linderoberfiache entgegengesetzt dazu entweder 
hydrophil oder hydrophob ist, und wobei das Mate- 
rial in der Lage ist seine Wasserldslichkeit entspre- 
chend dem Umwandeln seiner Oberfiache zu ver- 
andern. 

28. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 27, bei 
dem das umwandelbare Material ein Polymer, die 
Oberfiache des Bildzylinders (4) hydrophil und die 
unaufgeldsten Bereiche der Beschichtung (17) hy- 
drophob sind. 
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